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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Kl appschachtel n fur 

Zi garetten 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von (form- 
stabilen) Packungen aus (diinnem) Karton mi t einer AuBenumhiil- 
lung aus diinner Folie, insbesondere Kl appschachtel fur Zigaret- 
ten. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Her- 
stellen derartiger Packungen bzw. zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens . 

In der Verpackungstechni k ist es vielfach ublich, f ormstabi 1 e , 
insbesondere aus Karton bestehende Packungen, mi t einer AuBen- 
umhiillung aus diinner, durchsi chti ger Folie zu versehen. Eine 
derartige AuBenumhul 1 ung ist insbesondere bei Zi garettenpackun- 
gen des Typs Hinge-Lid ublich. Vor Ingebrauchnahme der Packung 
wird die meistens mit einem AufreiBfaden ausgestattete AuBenum- 
hiillung abgetrennt. 

Die Erfindung befasst sich mit MaBnahmen fiir eine verbesserte 
Herstellung derartiger Packungen, insbesondere Hinge-Lid- 
Packungen fur Zigaretten. 


Beschrei bung: 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein verbessertes , 
insbesondere faltenfreies Erschei nungsbi 1 d der AuBenumhtil 1 ung 
zu gewahrl ei sten , und zwar durch Schrumpfen der Folie. 

5 Zur Losung dieser Aufgabe ist das erf i ndungsgemaBe Verfahren 
durch folgende Merkmale gekennzei chnet : 


a) die AuBenumhul 1 ung besteht aus einer Schrumpf f ol i e , 

io b) die mit der AuBenumhul 1 ung versehene Packung wird einer 
Schrumpf- bzw. Warmebehandl ung unterzogen, 

c) Faltlappen der AuBenumhul 1 ung werden vor der Schrumpf be- 
handlung durch groBf 1 achi ges thermisches Siegeln mitein- 
15 ander verbunden, vor der thermischen Siegelung werden die 

Faltlappen durch Heftung (vorlaufig) in ihrer Faltstel- 
lung fixiert. 


Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass bei Einlei- 

20 tung der Schrumpf- bzw. Warmebehandl ung die AuBenumhul 1 ung kom- 
plett fertig gestellt, also alle Faltlappen in die packungsge- 
maBe Position gefaltet und in dieser fixiert sein miissen. Zum 
Verbinden der Faltlappen miteinander, insbesondere im Bereich 
von Stirnwand, Bodenwand und Seitenwand, dienen groBflachige 

25 Si egel organe, die die Faltlappen ubl i cherwei se groBflachig bzw. 
tiber die voile Packungsf 1 ache mit Warme beauf schl agen , urn die 
thermische Siegelung der Faltlappen zu bewirken.. Dabei wird der 
Schrumpf prozess der AuBenumhul 1 ung eingeleitet. Dies fuhrt ins- 
besondere bei zeitlich bzw. raumlich aufeinander folgenden Sie- 

30 gelschritten zu unerwiinschten , dauerhaften Verformungen der 
AuBenumhul 1 ung . Bei der Erfindung wird in Folge der Vorsiege- 
lung bzw. Vorheftung die AuBenumhul 1 ung komplett in der 
packungsgerechten Faltstellung fixiert, ohne dass durch diese 
Heftung bzw. Vorsiegelung eine Schrumpf behandl ung eingeleitet 

35 wird. Danach kann die Packung unmittelbar einer Schrumpf behand- 
lung ausgesetzt bzw. in der Ublichen Weise im Bereich der Falt- 
lappen groBflachig gesiegelt werden. 


Die erf i ndungsgemaBe Vorrichtung als Teil einer Verpackungsma- 
40 schine ist so ausgebildet, dass einer Si egel stati on bzw. Sie- 
gel aggregaten fiir die Faltlappen Heftorgane vorgeordnet sind, 
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die eine Heftung bzw. Vorsiegelung der gefalteten AuBenumhul - 
lung im Bereich der Faltlappen bewirken. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden nachfolgend anhand 
von Ausf uhrungsbei spi el en der erf i ndungsgemaBen Packung sowie 
einer Vorrichtung naher erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine Packung, namlich Kl appschachtel mit fertig ge- 
si eg el ten Sei tenl appen, 

Fig. 2 die Kl appschachtel gemaB Fig. 1 mit fertig gesiegel- 
ten Stirnlappen und Bodenlappen, 

Fig. 3 die Packung mit teilweise gefalteter AuBenumhul! ung 
15 und gehefteten Sei tenl appen , 

Fig. 4 eine Darstellung entsprechend Fig. 3 mit ebenfalls 
gehefteten Sei tenl appen, 

20 Fig. 5 die Packung gemaB Fig. 3 mit gehefteten Stirnlappen 
und Bodenlappen, 

Fig. 6 eine Vorrichtung zum Herstellen bzw. Siegeln und 
Schrumpfen einer AuBenumhul 1 ung einer Packung in 
25 schemati scher Sei tenansi cht , 

Fig. 7 eine Einzelheit der Vorrichtung gemaB Fig. 6, nam- 
lich ein Schnitt in der Schnittebene V 1 1 - V 1 1 eines 
Fal trevol vers , 

30 

Fig. 8 eine Ansicht einer Einzelheit der Vorrichtung gemaB 
Fig. 6 entsprechend Pfeil VIII. 

Die Zeichnungen beziehen sich auf eine quaderf ormi ge Packung 10 
35 des Typs Kl appschachtel ftir Zigaretten. Die Packung 10 besteht 
aus einem Zuschnitt aus dunnem Karton. Entsprechend dem her- 
kommlichen Aufbau besteht die Packung aus einem Schach tel tei 1 
11 und einem Deckel 12. 


40 


Die Packung 10 ist von einer AuBenumhul 1 ung 13 aus diinner Folie 
umgeben, und zwar einer Schrumpf f ol i e. Die AuBenumhul 1 ung 13 
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bildet entsprechend der Gestalt der Packung 10 groBflachige 
Wande, namlich Vorderwand 14 und Ruckwand 15, schmale, Tang ge- 
streckte Seitenwande 16 und 17 sowie Stirnwand 18 und Bodenwand 
19. 

5 

Die AuBenumhiil 1 ung 13 bildet Faltlappen, die durch thermisches 
Siegeln miteinander verbunden sind. Im Bereich der Seitenwand 
16 bilden Seitenlappen 20 und 21 des Zuschnitts der AuBenumhiil- 
lung 13 eine s trei f enf ormi ge Uberlappung 22. Diese erstreckt 
10 sich uber die voile Lange der AuBenumhul 1 ung 13 (Fig. 3, Fig. 
4). Die Seitenlappen 20, 21 sind im Bereich der Uberlappung 22 
durch Siegeln miteinander verbunden, und zwar uber die gesamte 
Flache der Uberlappung 22, wie in Fig. 1 durch Schwarzung der 
Siegelflachen dargestellt. 

" Stirnwand 18 und Bodenwand 19 bestehen ebenfalls aus Faltlap- 

pen, und zwar aus innen liegenden Querlappen 23, 24 und auBe- 
ren, trapezf ormi gen Langslappen 25, 26. Die Lappen 23. .26 uber- 
decken einander teilweise. In Fig. 2 ist geschwarzt bzw. als 
20 schraffierte Flache der Uberdeckungsberei ch dargestellt und da- 
mit der Bereich der durch Siegeln miteinander verbundenen Lap- 
pen 23. .26. 

Das Anbringen der groBfl achi gen Siegelungen im Bereich der 
25 Uberlappung 22 sowie der Bodenwand 19 bewirkt mindestens die 

Einleitung des Schrumpf prozesses hinsichtlich der AuBenumhul- 

lung 13. Dies ist vor allem dann nachteilig, wenn die Siegelung 
^ der Uberlappung 22 einerseits und die Siegelung von Stirnwand 

18 und Bodenwand 19 andererseits in aufeinander folgenden 
30 Schritten durchgefiihrt werden. 

Urn trotz aufeinander folgender Si egel ungsschri tte eine exakte 
Form und Position der AuBenumhul 1 ung 13 zu gewahrl ei sten , wer- 
den die Faltlappen in vorgeschal teten Schritten durch Heftung 
35 miteinander verbunden, wobei das Anbringen der Heftung mit ge- 
ringer bzw. lokal begrenzter Warmezufuhr verbunden ist. 

Als erstes wird auf Grund der Abfolge der Faltschritte eine 
Heftung im Bereich der Uberlappung 22 der Seitenlappen 20, 21 
40 angebracht. Diese besteht bei dem Ausf uhrungsbei spi el der Fig. 
3 aus kl ei nfl achi gen Punktsi egel ungen 27. Mehrere krei sf 1 achen- 
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formige oder ovale Punktsi egel ungen 27 sind entlang der (unge- 
falteten) Uberlappung 22 angebracht, und zwar mi t Abstanden 
voneinander. Mindestens jeweils eine Punktsi egel ung 27 befindet 
sich im Bereich der tiber die Packung 10 hinweg stehenden Be- 
5 reiche der AuBenumhul 1 ung zur Bildung der Querlappen 23. 

Eine Alternative ist in Fig. 4 gezeigt, und zwar durch einen 
sich iiber die voile Lange des Zuschnitts bzw. der (ungefalte- 
ten) Uberlappung 22 erstreckenden Si egel strei f en 28. Dieser ist 
10 von verhal tni smaBi g geringer Breite, zum Beispiel ca. 2 mm. Da- 
durch ist eine fiir den weiteren Fal tungsprozess ausreichende 
Verbindung der Seitenlappen 20, 21 gegeben, ohne dass in Folge 
der Warmezufuhr der Schrumpf ungsprozess fiir die AuBenumhul 1 ung 
13 eingeleitet ist. 

Danach werden die tiber die Packung 10 hinweg stehenden Teile 
der AuBenumhul 1 ung fertig gefaltet unter Bildung von Stirnwand 
18 und Bodenwand 19. Zur Fixierung der Faltlappen 23. .26 sind 
ebenfalls kl ei nf 1 achi ge durch thermisches Siegeln hergestellte 

20 Heftungen vorgesehen, namlich jeweils zwei Heftstreifen 29, 30. 
Diese sind so angebracht, dass alle Faltlappen von Stirnwand 18 
und Bodenwand 19 erfasst, namlich ortlich miteinander verbunden 
sind. Die Heftstreifen 29, 30 befinden sich namlich in einem 
Bereich, in dem jeweils Querlappen 23 oder 24 und beide Langs- 

25 lappen 25, 26 einander uberdecken. 

Nach dem Heften der Faltlappen 20, 21 bzw. 23. ..26 werden diese 
I Bereiche in ublicher Weise gesiegelt. Dadurch wird zugleich 
\^ eine Schrumpfung der Folie der AuBenumhul 1 ung 13 bewirkt. Zu- 
30 satzlich kann aber die Packung 10 einem gesonderten Schrump- 

fungsprozess unterzogen werden. 

Die Anbringung der Hef tverbi ndungen an der AuBenumhul 1 ung 13 
ist zweckmaBi gerwei se in den Fert i gungsprozess der AuBenumhul- 
35 lung 13 integriert. Die Vorrichtung gemaB Fig. 6 ist zweckmaBi- 
gerweise Teil einer Fert i gungsl i ni e fiir Zi garettenpackungen . 

Die bis auf die AuBenumhul 1 ung 13 fertig gestellten Packungen 
10 werden auf einer horizontalen Packungsbahn 31 zugefuhrt. Die 
40 in Abstanden voneinander ankommenden Packungen 10 durchlaufen 
dabei eine Zuschni ttei nhei t 32. Diese trennt Zuschnitte der 
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AuBenumhul 1 ung 13 von einer f ortl auf enden Materialbahn 33 ab. 
Die Zuschnitte werden durch einen aufrechten Zuschni ttf orderer 
34 in einer aufrechten Ebene quer zur Packungsbahn 31 bereit 
gehalten, derart, dass der Zuschnitt der AuBenumhul 1 ung 13 U- 
5 fdrmig um die entlang der Packungsbahn 31 gefbrderte Packung 10 
herumgef al tet wird. 


Die Packung 10 wird mi t der AuBenumhul 1 ung 13 an einen Faltre- 
volver 35 ubergeben. Dieser ist mit einer Mehrzahl von Taschen 
10 36, je zur Aufnahme einer Packung 10 mit AuBenumhul 1 ung 13, 
ausgeriistet, im vorliegenden Falle acht Taschen 36, von denen 
sich jeweils zwei in einer horizontal gerichteten Auf nahmes tel - 
lung bzw. Ausschubstel 1 ung befinden. Die Taschen 36 sind radial 
gerichtet und an der AuBenseite offen. 


20 


Beim Einschub der Packung 10 mit U-formig gefalteter AuBenum- 
hullung 13 werden beidseits der Packung die dort ubers tehenden 
Querlappen 24 gefaltet, und zwar durch in bzw, an jeder Tasche 
36 angeordnete, feststehende Faltfinger 37. 


Durch taktweise Drehbewegung des Fal trevol vers 35 werden die 
Packungen 10 in eine erste Heftstation 38 und danach in eine 
zweite Heftstation 39 gefordert. Die erste Heftstation 38 ent- 
spricht einer vertikalen Position der betreffenden Tasche 36. 

25 Die Seitenlappen 20, 21 der AuBenumhul 1 ung 13 sind bei Errei- 
chen dieser ersten Heftstation 38 bereits gefaltet in eine 
Stellung gemaB Fig. 3 bzw. Fig. 4. Wahrend der St i 1 1 standsphase 
wird in der Heftstation 38 ein beheiztes Heftorgan 40 an die 
y radial nach auBen gerichtete Seitenwand 16 der Packung 10 be- 

30 wegt. Dabei kommen Si egel werkzeuge 41 an den Seitenlappen 20, 
21 zur Anlage, und zwar im Bereich der Uberlappung 22. Die Sie- 
gelwerkzeuge 41 sind entsprechend der herzus tel 1 enden Heftung 
ausgebildet, bei spi el swei se als einzelne Vorspriinge fiir eine 
Punktheftung gemaB Fig. 3 oder als diinne, durchgehende Siegel- 

35 backe fiir das Ausf uhrungsbei spi el gemaB Fig. 4. Das Heftorgan 
40 ist schwenkbar an einem Tragarm 42 gelagert. 

In der nachstf ol genden Station, der zweiten Heftstation 39 t 
wird die Heftung der Seitenlappen 20, 21 durch ein in entspre- 
40 chender Weise ausgebi 1 detes Heftorgan 43 kompl etti ert . Zwei 
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Heftorgane bzw. zwei Hef tstati onen 38, 39 sind i nsbesondere bei 
kurzen Sti 1 1 standszei ten des Fal trevol vers 35 erf orderl i ch . 

Die entsprechend Fig. 3 oder Fig. 4 ausgebildete Packung mi t 
5 AuBenumhiil 1 ung 13 wird im Bereich einer Ausschubstati on 44 in 
Radi al ri chtung aus dem Faltrevolver 35 aus- und in eine Falt- 
bahn 45 ei ngeschoben . Im Bereich dieser horizontalen Faltbahn 
45 werden die an beiden Seiten im Bereich von Stirnwand 18 und 
Bodenwand 19 ubers tehenden Teile der AuBenumhiil 1 ung 13 gefal- 
10 tet, namlich zuerst beim Ausschub der Querlappen 23 durch einen 
fests tehenden Faltfinger 46 und sodann die beiden Langslappen 
25 und 26 durch en tsprechende Faltorgane 47, sogenannte Falt- 
wei chen . 

^ 15 Im Anschluss an die Faltbahn 45 gelangt die Packung 10 mit kom- 
plett gefalteter AuBenumhiil 1 ung 13 auf eine Plattform 48. Von 
hier aus werden die Packungen 10 unter Bildung eines Packungs- 
turms 49 taktweise angehoben bis in den Bereich einer ent- 
sprechend hoher liegenden, horizontalen Siegelbahn 50. 

20 

Im Anschluss an die Faltbahn 45, namlich auf der Plattform 48, 
werden die Faltungen der Stirnwand 18 und Bodenwand 19 gehef- 
tet. Zum Anbringen der Heftungen, namlich der Heftstreifen 29, 
30, sind zu beiden Seiten der Faltbahn 45 bzw. der Plattform 48 
25 Heftorgane 51, 52 angeordnet, jeweils mit zwei im Abstand von- 
einander angeordneten Heftbacken 53 entsprechend der Form der 
Heftstreifen 29, 30. Die Heftorgane 51, 52 werden wahrend der 
^ St i 1 1 s tandsphase der Packung 10 gegen Stirnwand 18 und Boden- 

wand 19 bewegt. 

30 

Die Packung 10 mit nun komplett gehefteter AuBenumhiil 1 ung 13 
wird in iiblicher Weise einer Siegelung unterzogen. Dabei werden 
zunachst die Seitenlappen 20, 21 komplett gesiegelt durch ein 
Si egel werkzeug 54, welches sich der Hohe nach uber mehrere, 
35 namlich drei Packungen 10 erstreckt und wahrend drei Still- 
standsphasen der Packungen 10 im Bereich des Packungsturms 49 
die Seitenlappen 20, 21 siegeln. 

Danach gelangen die Packungen 10 durch Querabschub in die Sie- 
40 gelbahn 50. Innerhalb derselben sind die Packungen 10 in zwei 
uberei nander angeordneten Reihen posi ti oni ert . Die seitwarts 
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gerichteten Stirnwande 18 und Bodenwande 19 werden hier durch 
Siegelbacken 55 komplett gesiegelt, und zwar ebenfalls wahrend 
der jeweiligen Sti 1 1 s tandsphasen der Packungen 10 in mehreren 
Si egel takten . 

5 

Wahrend des Siegelns der Seitenlappen 20, 21 und/oder der 
Stirnwande 18 und Bodenwande 19 in zeitlich aufeinander folgen- 
den Schritten kann bereits die Schrumpfung der AuBenumhul 1 ung 
13 eingeleitet Oder komplett durchgefiihrt sein. Bei dem ge- 
10 zeigten Ausf iihrungsbei spi el werden die Packungen 10 nach dem 
Siegeln der AuBenumhul 1 ung 13 durch eine gesonderte Schrumpf- 
station 56 hindurch gefordert. Im Bereich dieser Schrumpf- 
station 56 werden die Packungen 10 im Bereich von Vorderwand 14 
und/oder Ruckwand 15 mit Warme beauf schl agt . Hierfur sind ober- 
'^15 halb, unterhalb und zwischen den Reihen der Packungen 10 Heiz- 
platten 57, 58, 59 angeordnet, die die Schrumpf ungswarme auf 
die Packung 10 ubertragen. 

Die Heft- und Si egel tempera tur kann uberei nsti mmend sein. Zum 
20 Heften der Faltlappen 20, 21; 23, 24, 25, 26 ist eine Siegel- 
temperatur von etwa 145°C geeignet. 

Nach dem Verlassen der Schrumpf s tat i on 56 wird die Packung 10 
in Ublicher Weise weiter verarbeitet. 


i ^ 


25 


Das geschilderte Prinzip der Heftung von Faltlappen der AuBen- 
umhullung 13 vor dem Siegeln derselben kann auch dann vorteil- 
haft sein, wenn keine Schrumpf fol i e verwendet wird. 


30 


***** 
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Kl appschachtel n fur 

Zi garetten 


Patentanspruche: 


1. Verfahren zum Herstellen von (f ormstabi 1 en) Packungen 
(10) aus (dunnem) Karton mi t einer AuBenumhiil 1 ung (13) aus diin- 
ner Folie, insbesondere Kl appschachtel fur Zigaretten, gekenn- 
zeichnet durch folgende Merkmale: 

a) die AuBenumhiil 1 ung (13) besteht aus einer Schrumpf f ol i e , 

b) die von der AuBenumhiil 1 ung (13) umgebene Packung (10) 
wird einer Warmebehandl ung bzw. Schrumpf behandl ung unter- 
zogen , 

c) Faltlappen (20, 21; 23, 24, 25, 26) der AuBenumhiil 1 ung 
(13) werden durch vol 1 fl achi ges Siegeln im Bereich von 
Uberl appungen miteinander verbunden, 

d) vor dem ( vol 1 fl achi gen) Siegeln der Faltlappen (20, 21; 
23, 24, 25, 26) werden die Faltlappen (20, 21; 23, 24, 
25, 26) durch Heftung in der Faltstellung fixiert, insbe- 
sondere durch kl ei nf 1 achige, punkt- oder 1 i ni enf ormi ge 
Si egel ung . 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzei chnet , dass 
zuerst die Seitenlappen (20, 21) auf Grund einer schl auchf ormi - 
gen Zwi schenf al ts tel 1 ung der AuBenumhul 1 ung (13) durch Heftung 

5 miteinander verbunden werden, insbesondere durch Punktsi egel un- 
gen (27) oder durch einen schmalen durchgehenden oder unter- 
brochenen Si egel s trei f en (28) und dass danach die einer Stirn- 
wand (18) und einer Bodenwand (19) zugeordneten Faltlappen, 
namlich Querlappen (23, 24) und Langslappen (25, 26) gefaltet 

10 und durch Heftung miteinander verbunden werden, vorzugsweise 
durch kurze, schmale Heftstreifen (29, 30). 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzei chnet , 
dass nach dem Heften der Faltlappen (20, 21; 23. .26) der AuBen- 

15 umhullung (13) die Faltlappen vollflachig gesiegelt werden, 
insbesondere zuerst die Seitenlappen (20, 21) im Bereich ihrer 
Uberlappung (22) und sodann die Querlappen (23, 24) sowie 
Langslappen (25, 26). 

20 4. Verfahren nach Anspruch 2 oder einem der weiteren Anspru- 
che, dadurch gekennzei chnet , dass die Faltlappen im Bereich von 
Stirnwand (18) und Bodenwand (19) durch zwei im Abstand vonein- 
ander angeordnete, quer gerichtete Heftstreifen (29, 30) gesie- 
gelt sind, die im Bereich einer Uberlappung der jeweiligen 

25 Querlappen (23, 24) und Langslappen (25, 26) angebracht sind. 

5. Vorrichtung zum Anbringen einer AuBenumhul 1 ung (13) aus 
dunner Folie, insbesondere Schrumpf f ol i e , an (f ormstabi 1 en) 
Packungen (10) aus (dtinnem) Karton oder dergleichen, insbeson- 
30 dere an Kl appschach tel n fiir Zigaretten, gekennzei chnet durch 
folgende Merkmale: 

a) ein Fal taggregat , insbesondere Faltrevolver (35), zum 
schl auchf ormi gen Anbringen der AuBenumhul 1 ung (13) an der 

35 Packung (10), 

b) durch mindestens eine Heftstation (38, 39) zum Anbringen 
einer Heftsi egel ung im Bereich einer Uberlappung (22) von 
Seitenlappen (20, 21) der AuBenumhul 1 ung (13), 

40 
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c) eine weitere Heftstation im Anschluss an Faltorgane fur 
Faltlappen (23.. 26) im Bereich von Stirnwand (18) und Bo- 
denwand (19) zum Heftsiegeln der gefalteten Faltlappen, 
namlich Querlappen (23, 24) und Langslappen (25, 26). 

5 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzei chnet , dass 
Hefts tati onen (38, 39) fur die Heftung der Seitenlappen (20, 
21) dem Faltrevolver (35) zugeordnet sind mit ortsfesten Heft- 
organen (40, 43) auBerhalb der Bewegungsbahn des Fal trevol vers 

10 (35), wobei die Heftorgane (40, 43) zur Durchfuhrung der Hef- 
tung gegen die radial nach auBen gekehrten, gefalteten Seiten- 
lappen (20, 21) bewegbar sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 Oder 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass Faltlappen von Stirnwand (18) und Bodenwand (19) in 
einer an den Faltrevolver (35) anschl i eBenden horizontalen 
Faltbahn (45) komplett faltbar sind und dass am Ende der Falt- 
bahn (45) weitere Heftorgane (51, 52) angeordnet sind zum An- 
bringen der Heftstreifen (29, 30) im Bereich der gefalteten 

20 Querlappen (23, 24) und Langslappen (25, 26). 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5 Oder einem der weiteren An- 
spruche, dadurch gekennzei chnet , dass die AuBenumhul 1 ung (13) 
im Anschluss an die Heftung zunachst im Bereich der Seitenlap- 

25 pen (20, 21) durch ein Si egel werkzeug (54) vollflachig siegel- 
bar und anschlieBend im Bereich einer Siegelbahn (50) an Stirn- 
wand (18) und Bodenwand (19) durch Siegelbacken (55) voll- 
flachig siegelbar ist und dass die Packungen (10) danach durch 
eine Schrumpf stat i on (56) hi ndurchf orderbar sind. 

30 


*★ *** 
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Zusammenfassunq: 
(in Verbindung mit Fig. 5) 


Verfahren zum Herstellen von Packungen (10) aus diinnem Karton 
mit einer AuBenumhul 1 ung (13) aus einer Schrumpf f ol i e. 

Faltlappen (20, 21; 23, 24, 25, 26) der AuBenumhull ung (13) 
werden durch vol 1 fl achi ges thermisches Siegeln miteinander ver- 
bunden. Dadurch kann der Schrumpf prozess fur die AuBenumhul 1 ung 
(13) eingeleitet werden. Urn eine korrekte Form der AuBenumhul- 
lung (13) zu gewahrl ei sten , werden die Faltlappen (20, 21; 23, 
24, 25, 26) vor dem vol 1 fl achi gen Siegeln durch eine Heftsiege- 
lung mit kleinen, begrenzten Si egel f 1 achen miteinander verbun- 
den und danach vollflachig gesiegelt. 
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